






























































































レバー悩： 90~tm レバー憾： 50μmレバー総： 70μm
???
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加工iJあらさ： 116nm )JUヱ治iあらさ： 80nm )J日工l'fiあらさ： 28nm
図5 加工痕の観察
4 おわりに
本プロジェクトでは，微細テクスチャを有する切削工具を作裂し，旋自IJ加工実験を行ったところ，
切削抵抗の軽減の効果が認められた．また，加工能率の向上をr~同防自的として，レバーを複数木有
する；tm工胤マルチPカンチレバーを作製しI量的日ヱ実験を行ったところ，問時加工が可能であり，レバ
ー！制性の違いにより，異なる）JU工［射性状を得ることができた．今後，実用化に向けてさらに性能を
向上させることにより有用なツーノレとなりうる．
木研究の部は，平成21年度科学研究費補助金基機研究（B）および（C）を受けて行われたこ
とを記してお礼申し臼ずます．
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5 プロジェクト成果
5.1 特許
1) 特許出綴／発明の名称：ダイヤモンド工具及びその製造；；か法
出願日：エド成15年3月11日，出願番号：特願2003・65656，特関2004・268236
2) 特許出願／発明の名称：微細加工装議
出原点目：平成15年3月17日， I中！願番号：特瀬2003・72051，特関2004・276177
3) 特許出願／発明の名称：加工用カンチレバー
出願日：平成20年9月3S，出願番号：特願2008・226272
6 プロジェクト成果の応用・効果・構想
二本フ。ロジェクトで、得た成果を，信頼性のl白；し、極微締加工が安定して実現できるようなテクスチャ
を：有する切削工具や加工用カンチレバーを関発する。また，本カンチレバー工具の特徴を活かし，
曲簡を広範闘で加工可能なSPMヘッドを今後関発し，本プロジェクト終了後2年以内に尖用型，
汎用~r極微細加工システムj として安定性，信頼性，操作性をl高めた後，製品化に移る。また 4
年程度後にはさらに多筏機能を拡充，新市場を関おしてし、く計画である。
起業予定年月：プロジェクト終了後， 3年以内の事業化を呂指す二
7 利用施設
定資型プローブ顕微鏡を，加工期カンチレバーの評価働試験（力日工用カンチレノミーによる加工実験
および測定泊カンチレバーによる加工痕測定）のため，遡 1回8時間程度末u消している．
